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บทคัดยอ่ 
 การศึกษาเวลาโดยตรงคือการใช้นาฬิกาจับเวลาหรือเครืÉ องมือจับเวลาแบบอืÉ นในการวิเคราะห์หาเวลามาตรฐาน
ในการทาํงานของคนงานภายใต้สภาพการทาํงานทีÉ ถูกกาํหนดเป็นมาตรฐานเพืÉ อให้ได้ผลิตภัณฑห์นึÉ งหน่วยจากกระบวนการ
ทีÉ ถูกกาํหนดไว้แล้วนัÊน การศึกษาเวลาโดยตรงถูกใช้อย่างแพร่หลายในการหาเวลามาตรฐานเพราะความง่ายในการ
ประยุกต์ใช้และความแม่นยาํของเวลามาตรฐานทีÉ ได้ อย่างไรกต็ามเทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงยังคงถูกใช้กันอย่าง
คลาดเคลืÉ อนในหลายขัÊนตอน อันทาํให้ความแม่นยาํของผลลัพธ์ทีÉ ได้ลดลงไป ดังนัÊนบทความวิชาการนีÊ จึงมีเป้าหมายใน
การสรุปเนืÊ อหาขัÊนตอนต่างๆในการประยุกต์ใช้เทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงอย่างถูกต้องและกระชับ อธิบายอุปกรณ์ทีÉ
สาํคัญทีÉ ต้องใช้ในการศึกษาเวลาโดยตรง รวมไปถึงการแจกแจงข้อดีข้อเสียของเทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงเมืÉ อนาํไป
เปรียบเทยีบกบัเทคนิคการวัดผลงานแบบอืÉ น โดยข้อได้เปรียบหลักของเทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงเมืÉ อเปรียบเทยีบกบั
เทคนิคอืÉ นคือความง่ายต่อการเข้าใจและการประยุกต์ใช้ ส่วนข้อจํากัดหลักของเทคนิคนีÊ คือผู้ใช้ต้องทาํการประเมิน
ความสามารถของคนงานเองโดยความแม่นยาํของการประเมินต้องอาศัยประสบการณ ์
คาํสาํคัญ: การศึกษาเวลาโดยตรง, การวดัผลงาน, เวลามาตรฐาน 
Abstract 
 Direct time study is to use stopwatch or other timekeeping device to set the standard time of a task 
accomplished by a worker performing under the standardized working environment. Direct time study is popularly 
used to set the standard time because of the easy-to-apply and the high accuracy of the given standard time. 
However, the direct time study technique is sometimes used incorrectly in several steps; this results in lower 
accuracy of the result. This academic article thus aims to summarize the steps of applying the direct time study 
technique, explains the equipment used in the direct time study, and compares the pros and cons of the direct time 
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study with those of the other work measurement techniques. The main advantage of the direct time study technique 
is easy-to-understand and easy-to-apply. The main limitation of this technique is that the user has to evaluate the 
worker’s performance rating and the accuracy of the evaluation is based on the user’s experience level. 
Keyword: Direct time study, Work measurement, Standard time 
 
คํานาํ 
 การวัดผลงาน (Work measurement) คือการ
กาํหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard time) ในการทาํงาน
ของคนงานภายใต้สภาพการทํางานทีÉ ถูกกําหนดเป็น
มาตรฐานเพืÉ อให้ได้ผลิตภัณฑห์นึÉ งหน่วยจากกระบวนการทีÉ
ถูกศึกษานัÊน  โดยเวลามาตรฐาน คือเวลาทีÉ คนงานทัÉวไปทีÉ
ผ่านการฝึกอบรมมาสามารถทาํงานทีÉ ได้รับมอบหมายให้
สาํเร็จได้โดยไม่ต้องเร่งรีบรวมถึงมีการเผืÉ อเวลาพักจาก
ความเมืÉ อยล้า, เวลาของความล่าช้าทีÉ หลีกเลีÉ ยงไม่ได้ และ
เวลาส่วนตัวรวมเข้าไปด้วย เวลามาตรฐานทีÉ ได้มานัÊนจะถูก
ใช้เป็นข้อมูลทีÉ มีประโยชน์ในด้านต่างๆแก่การบริหาร
จัดการดังต่อไปนีÊคือ (1) ใช้วัดผลงานการดาํเนินการ (2) 
ใช้กาํหนดแผนงาน (3) ใช้สาํหรับวางงบประมาณ (4) ใช้
วางแผนอัตรากาํลังคน (4) ใช้วางแผนการผลิต (5) ใช้
กาํหนดต้นทุนการผลิต (6) ใช้ในการเพิÉ มประสิทธภิาพ
การผลิต (7) ใช้เป็นเกณฑใ์นการกาํหนดแผนงานส่งเสริม
การจ่ายเงินจูงใจ (8) ใช้ในการออกแบบกระบวนการผลิต 
(9) ใช้ในการพัฒนาบุคลากร (10) ใช้คาํนวณกาํลังการ
ผลิต (11) ใช้เป็นเครืÉ องมือเปรียบเทียบเพืÉ อหาวิธีการ
ทาํงานทีÉ ดีทีÉ สดุ และ (12) ใช้เพืÉ อทาํสายการผลิตให้สมดุล 
(รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552; วันชัย ริจิรวนิช, 
2550; Kanawaty, 1992) เทคนิคทีÉ นิยมใช้ในการวัดผล
งานมีสามเทคนิคดังต่อไปนีÊ คือ (1) การศึกษาเวลา
โดยตรง (Direct time study) (2) ระบบประมาณเวลา
ล่วงหน้า (Predetermined motion time systems) และ 
(3) การสุ่มงาน (Work sampling) นอกเหนือจากเทคนิค
ทัÊงสามนีÊ  ยังมีการวัดผลงานแบบอืÉ นอีก เช่น ระบบข้อมูล
มาตรฐาน (Standard data system) แต่เทคนิคทีÉ นิยมใช้
กนัอย่างแพร่หลายในวงกว้างกเ็หน็จะเป็นสามเทคนิคทีÉ ได้
กล่าวมา โดยแต่ละเทคนิคจะมีข้อดี ข้อเสยี สถานการณ์ทีÉ





นาฬิกาจับเวลา หรือเครืÉ องมือจับเวลาแบบอืÉ นในการหา
เวลามาตรฐาน (รัชต์วรรณ กาณจนปัญญาคม, 2552;   
วันชัย ริจิรวนิช, 2550; Barnes, 1980; Groover, 2007; 
Kanawaty, 1992; Meyers, 1999; Niebel และ 
Freivalds, 2003) 








หาเวลามาตรฐานออกเป็น 5 ขัÊนตอนดังต่อไปนีÊ : (1) 
กาํหนดและเขียนวิธกีารมาตรฐานเป็นเอกสาร (2) แตก
งานออกเป็นองค์ประกอบงาน (3) จับเวลาองค์ประกอบ
งานเพืÉ อให้ได้เวลาจากการสงัเกตการณ์ (Observed time) 
(4) ประเมินความเร็วของคนงานเทียบกับความเร็ว
มาตรฐาน ขัÊนตอนนีÊ เรียกว่า การประเมินความสามารถ 
(Performance rating) เพืÉ อใช้หาเวลาปรกติ (Normal 
time) โดยขัÊนตอนทีÉ  3 และ 4 ต้องทาํไปพร้อมๆกนั และ 
(5) รวมเวลาเผืÉ อ (Allowance) เข้ากบัเวลาปรกติ เพืÉ อให้
ได้เวลามาตรฐาน (Standard time) (รัชต์วรรณ กาญจน
ปัญญาคม, 2552; วันชัย ริจิรวนิช, 2550; Barnes, 
1980; Groover, 2007; Kanawaty, 1992; Meyers, 
1999; Niebel และ Freivalds, 2003) รายละเอยีดของ
แต่ละขัÊนตอนถูกแสดงไว้ดังต่อไปนีÊ   
 ขัÊนตอน 1: กาํหนดและเขียนวิธีการมาตรฐาน
เป็นเอกสาร — ขัÊนตอนนีÊ เริÉ มต้นจากการหาวิธีการ
มาตรฐานให้พบก่อน โดยวิธีการมาตรฐาน คือวิธีการทีÉ ดี
ทีÉ สุดภายใต้สภาพแวดล้อมทางการเงินและเทคโนโลยีทีÉ มี
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เอกสารอย่างละเอยีด รวมถึงอุปกรณ์และเครืÉ องมือทีÉ ใช้ใน
วิธกีารมาตรฐานนัÊนด้วย  
 ขัÊนตอน 2: แตกงานออกเป็นองค์ประกอบงาน 
— องค์ประกอบงาน (Work element) คือลาํดับของการ
เคลืÉ อนไหวพืÊนฐานทีÉ ถูกนาํมาจับกลุ่มรวมกนัอย่างมีเหตุผล 
เช่นการประกอบชิÊ นส่วนหนึÉ งเข้าไปยังชิÊนส่วนหลัก เป็นต้น 
เหตุผลทีÉ ต้องแตกงานออกเป็นองค์ประกอบงานมีสอง
เหตุผลคือ (1) เพืÉ อทีÉ จะอธิบายวิธีการมาตรฐานโดยการ
แจกแจง วิ ธี ก า รมาตรฐาน เ ป็นร ายการลํ าดั บของ
องค์ประกอบงาน และ (2) คนงานมักจะมีระดับ




 ขัÊนตอน 3: การจับเวลาองค์ประกอบงาน — แต่
ละองค์ประกอบงานควรถูกจับเวลาในหลายๆรอบการ
ทาํงานเพืÉ อหาค่าเฉลีÉ ยทีÉ เชืÉ อถือได้ โดยสูตรการหาจาํนวน
รอบการจับเวลาของแต่ละองค์ประกอบงานถูกแสดงไว้ใน




/2, ' 1nt sn
kx
α −⎛ ⎞= ⎜ ⎟⎝ ⎠  (1) 
 
โดย n = จาํนวนครัÊงทีÉ ต้องจับเวลา, x = เวลาเฉลีÉ ยทีÉ ได้
จากจาํนวนครัÊงของการจับเวลาเบืÊ องต้น โดยการจับเวลา
เบืÊ องต้นคือการจับเวลาองค์ประกอบงานเป็นจาํนวนครัÊง
น้อยๆก่อนการใช้สตูรนีÊ , s = ค่าความเบีÉ ยงเบนมาตรฐาน
ของเวลาทีÉ ได้จากจาํนวนครัÊงของการจับเวลาเบืÊองต้น, k = 
สดัส่วนทีÉ กาํหนดขนาดของช่วง เช่น k = 0.10 เมืÉ อเรา
ต้องการให้เวลาขององค์ประกอบงานทีÉ แท้จริงอยู่ภายใน 
±10% ของค่าเฉลีÉ ย, /2, ' 1ntα − หาได้จากตารางการแจกแจง
แบบ t distribution, 'n = จาํนวนครัÊงทีÉ ทาํการจับเวลา
เบืÊองต้น และ 1 – α  = ระดับความเชืÉ อมัÉน  
 มีอุปกรณ์หลายชิÊ นทีÉ สามารถใช้ในการเกบ็ข้อมูล
เวลาสําหรับรอบการทํางาน เครืÉ องมือแบบดัÊ งเดิมคือ
นาฬิกาจับเวลา โดยมีสองวิธีสาํคัญสาํหรับการใช้นาฬิกา
จับเวลาในการศึกษาเวลาโดยตรง: (1) การจับเวลาแบบ
ตวัดกลับ (Snapback timing method) และ (2) การจับ




ในการจับเวลาแบบต่อเนืÉ อง นาฬิกาจะเริÉ มต้นทีÉ ศูนย์ทีÉ
จุดเริÉ มต้นของรอบการทาํงานแรกและวิÉ งไปอย่างต่อเนืÉ อง
ไปตลอดช่วงเวลาทีÉ ศึกษา นักวิเคราะห์จะต้องทาํการเกบ็




เปลีÉ ยนแปลงของเวลาในแต่ละรอบการทาํงานได้ และ (2) 
ไ ม่ ต้ อ ง เ อ า เ วล าม าลบกัน เหมื อน ในกา รจั บ เ วล า
แบบต่อเ นืÉ อง  ในขณะทีÉ ข้ อดี ในการใ ช้การ จับเวลา









กาํหนดให้มีอตัราเท่ากับ 100% อัตราความสามารถทีÉ สูง
กว่า 100% หมายความว่าความสามารถของคนงานดีกว่า
มาตรฐาน ซึÉ งทาํให้เวลารอบการทาํงานทีÉ สงัเกตการณ์ได้จะ
สัÊนกว่าปรกติ, และอัตราความสามารถทีÉ ตํÉากว่า 100% 
หมายความว่าความสามารถของคนงานแย่กว่ามาตรฐาน 
ซึÉ งทาํให้เวลาสังเกตการณ์ยาวนานกว่าปรกติ เวลา
สงัเกตการณ์ (Observed time) เมืÉ อนาํมาคูณด้วยอัตรา
ความสามารถ (Performance rating) จะได้เป็น เวลา
ปรกติ (Normal time) สาํหรับองค์ประกอบงานหรือรอบ
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 ( )n obsT T PR=  (2) 
 
เมืÉ อ nT = เวลาปรกติ (Normal time), obsT = เวลา
สังเกตการณ์ (Observed time), และ PR =อัตรา
ความสามารถซึÉ งเป็นจุดทศนิยมทีÉ แปลงมาจากร้อยละ 
 ขัÊนตอน 5: รวมเวลาเผืÉ อ (Allowance) เข้ากับ
เวลาปรกติ — ขัÊนตอนนีÊ จะนาํเวลาเผืÉ อ PFD มารวมเข้ากบั
เวลาปรกติ (Normal time) เพืÉ อให้ได้เวลามาตรฐาน
สาํหรับงานนัÊนๆ, ดังทีÉ การคาํนวณถูกแสดงไว้ในสมการทีÉ  
3 (Groover, 2007) 
 
 ( )1std n pfdT T A= +  (3) 
 
ซึÉ ง stdT = เวลามาตรฐาน (Standard time), nT = เวลา
ปรกติ (Normal time), และ pfdA = ปัจจัยเวลาเผืÉ อ
สาํหรับเวลาส่วนตัว ความเมืÉ อยล้า และ ความล่าช้า ซึÉ งเป็น
จุดทศนิยมทีÉ แปลงมาจากร้อยละ หน้าทีÉ ของปัจจัยเวลาเผืÉ อ





สมมุติว่ามีกระบวนการๆหนึÉ งเป็นการประกอบชิÊ นงานทีÉ มี
ชิÊ นส่วนจาํนวนสีÉ ชิÊ น ได้แก่ ชิÊ นส่วนหลัก, ชิÊ นส่วนย่อยทีÉ  1, 
ชิÊ นส่วนย่อยทีÉ  2 และชิÊนส่วนย่อยทีÉ  3 ถ้าเราต้องการหา
เวลามาตรฐานของกระบวนการประกอบชิÊ นงานนีÊ โดยใช้
เทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรง เราจะต้องทาํตามขัÊนตอน
ห้าขัÊนตอนทีÉ ให้ไว้ข้างต้นดังต่อไปนีÊ   
- ขัÊ นตอนแรก  การกําหนดวิธีการมาตรฐาน :  
สมมุติว่าวิธีการมาตรฐานอย่างคร่าวๆเป็นขัÊนตอนดังนีÊคือ 
เริÉ มต้นโดยนาํชิÊนส่วนย่อยทีÉ  1 มาประกอบกบัชิÊนส่วนหลัก 
จากนัÊนนาํชิÊนส่วนย่อยทีÉ  2 มาประกอบเข้ากบัชิÊนส่วนหลัก 
และสดุท้ายนาํชิÊ นส่วนย่อยทีÉ  3 มาประกอบเข้ากับชิÊนส่วน
หลัก เป็นอนัจบกระบวนการได้ผลิตภัณฑอ์อกมา 
- ขัÊ น ต อ น ทีÉ ส อ ง  ก า ร แ ต ก ง า น อ อ ก เ ป็ น
องค์ประกอบงาน: ตอนนีÊ เรากาํหนดให้องค์ประกอบงานทีÉ  
1 คือการประกอบชิÊ นส่วนย่อยทีÉ  1 กับชิÊ นส่วนหลัก 
องค์ประกอบงานทีÉ  2 คือการประกอบชิÊนส่วนย่อยทีÉ  2 กบั
ชิÊ นส่วนหลัก และองค์ประกอบงานทีÉ  3 คือการประกอบ
ชิÊนส่วนย่อยทีÉ  3 กบัชิÊนส่วนหลัก  
- ขัÊนตอนทีÉ สาม การจับเวลาองค์ประกอบงาน: 
สมมุติว่าเบืÊ องต้นเราเลือกจับเวลาแต่ละองค์ประกอบงาน
เป็นจาํนวนห้าครัÊงและได้เวลาในหน่วยนาทีดังต่อไปนีÊ คือ 
เวลาองค์ประกอบงานทีÉ  1 คือ 0.5, 0.45, 0.5, 0.5, 
0.55; เวลาองค์ประกอบงานทีÉ  2 คือ 0.8, 0.9, 0.85, 
0.8, 0.8; เวลาองค์ประกอบงานทีÉ  3 คือ 0.13, 0.12, 
0.12, 0.11, 0.14 ถ้าเรากาํหนดให้ α  = 0.10 และ k = 
0.10 แล้วนาํข้อมูลเวลาทีÉ จับได้มาใส่ในสมการทีÉ  1 จะได้
ว่าจาํนวนครัÊงทีÉ ต้องจับเวลาของทัÊงสามองค์ประกอบงาน




องค์ประกอบงานทีÉ  1 คือ 0.50 นาท ีเวลาสังเกตการณ์
ขององค์ประกอบงานทีÉ  2 คือ 0.83 นาที และเวลา
สงัเกตการณข์ององค์ประกอบงานทีÉ  3 คือ 0.124 นาท ี
- ขัÊนตอนทีÉ สีÉ  ประเมินความสามารถของคนงาน:  
สมมุติว่าเราสังเกตดูการทํางานของคนงานแล้วทําให้
วิ เคราะ ห์ ไ ด้ ว่ าอัตราความสามารถของคนงานใน
องค์ประกอบงานทีÉ  1 คือ 90% อตัราความสามารถของ
คนงานในองค์ประกอบงานทีÉ  2 คือ 100% และอัตรา
ความสามารถของคนงานในองค์ประกอบงานทีÉ  3 คือ 
100% ดังนัÊนจากสมการทีÉ  2 จะได้ว่าเวลาปรกติของ
องค์ประกอบงานทีÉ  1 คือ 0.50×90% = 0.45 นาท ีเวลา
ปรกติขององค์ประกอบงานทีÉ  2 คือ 0.83×100% = 
0.83 นาท ีและเวลาปรกติขององค์ประกอบงานทีÉ  3 คือ 
0.124×100% = 0.124 นาท ีดังนัÊนเวลาปรกติของงาน
นีÊคือเวลารวมของเวลาปรกติของทัÊงสามองค์ประกอบงาน
คือ 0.45 + 0.83 + 0.124 = 1.404 นาท ี
- ขัÊนตอนทีÉ ห้า รวมเวลาเผืÉ อ: เนืÉ องจากงาน
ประกอบชิÊนส่วนไม่ต้องใช้แรงมากนัก จัดเป็นงานเบา เวลา
เผืÉ อจึงไม่มาก ในทีÉ นีÊ จึงกําหนดให้ 5%pfdA = สาํหรับ
องค์ประกอบงานทัÊงสามเท่ากัน ดังนัÊนเราสามารถหาเวลา
มาตรฐานได้จากสมการทีÉ  3 ได้เวลามาตรฐานของงานนีÊคือ 
1.404×1.05 = 1.4742 นาท ี 
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วิธีการทีÉ ดีทีÉ สุดทีÉ สามารถคิดได้ในเวลานัÊน การจะอธิบาย
และแจกแจงวิธีการมาตรฐานให้พนักงานทุกคนเข้าใจ
ตรงกันกจ็ะต้องมีการเขียนลงรายละเอียดของวิธีการเป็น




วิธีการมาตรฐานให้ เ ข้ าใจได้ ง่ ายเ นืÉ องจากมนุษย์ มี
ความสามารถเข้าใจกระบวนการทาํงานทีÉ เขียนเป็นลําดับ
ขัÊนตอนได้ง่ายกว่าการเขียนอธบิายเป็นประโยคยาวๆ และ








ขัÊนตอนนีÊ  ทัÊงนีÊ เพราะการจับเวลาเพียงไม่กีÉ ครัÊงอาจทาํให้ได้
ข้อมูลทีÉ คลาดเคลืÉ อนไปจากความเป็นจริง เนืÉ องจาก
กระบวนการทุกกระบวนการจะมีความแปรปรวนอยู่ใน
กระบวนการเสมอ การใช้สมการทีÉ หนึÉ งกเ็พืÉ อให้เรามัÉนใจได้
ว่าเราเกบ็จํานวนข้อมูลของเวลามากพอทีÉ จะเชืÉ อได้ว่าค่า
เวลาเฉลีÉ ยทีÉ เราจับมาได้จะใกล้เคียงกับค่าเวลาเฉลีÉ ยจริง 
สาํหรับขัÊนตอนทีÉ สีÉ ซึÉ งคือการประเมินความสามารถของ
คนงานนัÊน เหตุผลหลักทีÉ ต้องทาํขัÊนตอนนีÊ เพราะคนงานแต่
ละคนมีความชาํนาญทีÉ แตกต่างกันแม้ว่าจะผ่านการฝึกฝน
มาแ ล้ ว ช่ ว ง เ วล าหนึÉ ง ก็ต าม  การจะหาคนง านทีÉ มี
ความสามารถเป็นมาตรฐานและคงทีÉ ตลอดวันเป็นสิÉ งทีÉ
เป็นไปไม่ได้ หรือเป็นไปได้ยาก ดังนัÊนเพืÉ อปรับเวลา
สังเกตการณ์ทีÉ จับมาได้จากคนงานทีÉ ทาํงานเร็วหรือช้ากว่า










มาตรฐาน ความจาํเป็นทีÉ ต้องมีขัÊนตอนนีÊ เพราะคนงานไม่
สามารถทาํงานด้วยเวลาปรกติไปได้ตลอดทัÊงวัน เนืÉ องจาก
การทาํงานซํÊาๆก่อให้เกิดความเมืÉ อยล้า ดังนัÊนจึงจาํเป็นทีÉ
จะต้องมีเวลาเผืÉ อเพิÉ มเพืÉ อให้คนงานฟืÊ นตัวจากความ
เมืÉ อยล้า นอกจากนีÊมนุษย์ยังต้องการเวลาเผืÉ อสาํหรับความ
ต้องการขัÊนพืÊนฐานด้านต่างๆเช่นการเข้าห้องนํÊา การดืÉ มนํÊา 








 เครืÉ องมือและอุปกรณ์ทีÉ ถูกใช้ในการศึกษาเวลา
โดยตรง ได้ถูกแสดงไว้ดังต่อไปนีÊ  (รัชต์วรรณ กาญจน
ปัญญาคม, 2552; Barnes, 1980; Kanawaty, 1992): 
(1) นาฬิกาจับเวลา (2) แผ่นสาํหรับรองแบบฟอร์ม
บันทกึข้อมูล (3) แบบฟอร์มบันทกึข้อมูล, (4) เครืÉ องคิด
เลข (5) กล้องถ่ายภาพยนตร์ และ (6) เครืÉ องวัด
ความเรว็รอบ (Tachometer) 
 นาฬิกาจับเวลานับเป็นอุปกรณ์ทีÉ สาํคัญทีÉ สุดใน
การศึกษาเวลาโดยตรง โดยถ้าแบ่งประเภทของนาฬิกาจับ
เวลาตามสเกลจะสามารถแบ่งประเภทออกเป็นสาม
ประเภทคือ (1) นาฬิกาจับเวลาแบบมีสเกลเป็นวินาท ี
นาฬิกาจับเวลาประเภทนีÊ มีหน้าปัดใหญ่ทีÉ แบ่งออกเป็น 60 
ช่อง เมืÉ อเขม็ยาวหมุนได้ 1 รอบ จะเท่ากบั 1 นาท ีและ 1 
ช่องเลก็บนหน้าปัดจะเท่ากบั 1 วินาท ี(2) นาฬิกาจับเวลา
แบบมีสเกลเป็นทศนิยมของนาท ีนาฬิกาจับเวลาประเภทนีÊ
มีหน้าปัดใหญ่ทีÉ แบ่งออกเป็น 100 ช่อง และ 1 ช่องเลก็
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บนหน้าปัดจะเท่ากบั 0.01 นาท ีและ (3) นาฬิกาจับเวลา
แบบมีสเกลเป็นทศนิยมของชัÉวโมง ซึÉ งมีหน้าปัดใหญ่ทีÉ แบ่ง
ออกเป็น 100 ช่อง เมืÉ อเขม็นาฬิกาหมุนครบ 1 รอบ จะ
เท่ากบั 0.01 ชัÉวโมง และ 1 ช่องเลก็บนหน้าปัดจะเท่ากบั 
0.0001 ชัÉวโมง  
 ในอดีตนัÊนนาฬิกาจับเวลาทีÉ ใช้ในการศึกษาเวลา
โ ดยต ร ง จ ะ เ ป็ นน าฬิ ก า จั บ เ ว ล าทีÉ ถู ก ส ร้ า ง ขึÊ น ม า
เฉพาะเจาะจงสาํหรับการใช้ศึกษาเวลาโดยตรงและเป็น
นาฬิกาจับเวลาแบบแมคคานิค  ซึÉ งเราสามารถแบ่ง
ประเภทของนาฬิกาจับเวลาแบบแมคคานิคได้ตามลักษณะ
การจับเวลาเป็นสองประเภทคือ นาฬิกาจับเวลาสาํหรับจับ
เวลาแบบตวัดกลับ (Snap back timing stopwatch) กบั
นาฬิกาจับเวลาสาํหรับจับเวลาแบบต่อเนืÉ อง (Continuous 
timing stopwatch) นาฬิกาจับเวลาแบบแมคคานิคส่วน
ใหญ่แล้วจะถูกสร้างมาเพืÉ อจับเวลาได้เพียงแบบใดแบบ
หนึÉ ง ไม่สามารถปรับเปลีÉ ยนระบบสลับกันระหว่างการจับ
เวลาแบบตวัดกลับกับการจับเวลาแบบต่อเนืÉ องได้ แต่ใน
ยุคปัจจุบันนาฬิกาจับเวลาแบบแมคคานิคถูกแทนทีÉ ด้วย






ดังนัÊนจึงหาซืÊ อใช้ได้ง่ายตามท้องตลาดทัÉวไป ราคาถูก มี






น้อยไปมาก ดังนีÊ คือ (1) แผ่นกระดานหนีบเอกสารทีÉ มี
ขายตามท้องตลาดทัÉวไป (2) แผ่นกระดานทีÉ มีทีÉ จับยึด
นาฬิกาจับเวลา และ (3) แผ่นรองทีÉ มีการติดตัÊงนาฬิกาจับ
เวลาแบบดิจิทลัในตัว  










 สาํหรับประโยชน์ของอุปกรณ์อืÉ นๆ มีดังต่อไปนีÊ
คือ เครืÉ องคิดเลขมีประโยชน์ในการใช้คาํนวณเวลาเฉลีÉ ย 
ค่าความเบีÉ ยงเบนมาตรฐานของเวลาทีÉ ได้จากการจับเวลา 
และ คาํนวณเวลาของแต่ละองค์ประกอบงานในกรณีทีÉ ใช้
การจับเวลาแบบต่อเนืÉ อง เป็นต้น กล้องถ่ายภาพยนตร์มี
ประโยชน์ในการเกบ็รายละเอียดขององค์ประกอบงานทีÉ
นักวิเคราะห์อาจไม่ได้สังเกตเหน็ในช่วงของการศึกษาเวลา








(1) การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct time study) (2) 
ระบบประมาณเวลาล่างหน้า (Predetermined motion time 
systems) และ (3) การสุ่มงาน (Work sampling) แต่ละ
เทคนิคมีข้อได้เปรียบและข้อจาํกดัในการใช้งานทีÉ แตกต่าง
กนั ความแม่นยาํทีÉ แตกต่างกนั รวมถึงสถานการณ์ทีÉ ควรนาํ
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100% ได้เลย สาํหรับเวลาเผืÉ อกมั็กจะมีข้อกาํหนดของ
บริษัทกาํหนดไว้ก่อนอยู่แล้ว หรือบริษัทอาจมีเวลาพักช่วง
เช้าและบ่ายอยู่แล้ว ทาํให้ง่ายสาํหรับวิศวกรในการคิดเวลา
เผืÉ อเพืÉ อการหาเวลามาตรฐาน 
 ข้อจาํกัดของการศึกษาเวลาโดยตรงข้อแรก คือ
เทคนิคนีÊ ใช้ได้กับงานทีÉ มีการปฏิบัติจริงแล้วเท่านัÊน หรือ
ไม่เช่นนัÊน ถ้ายังไม่มีกระบวนการทาํงานนัÊนๆเกิดขึÊ นมา




จากนัÊ นจึงทําการจับเวลาเพืÉ อหาเวลามาตรฐาน  ซึÉ ง
กลายเป็นความยุ่งยาก เสียงบประมาณ เสียเวลาฝึกหัด
คนงานไป ข้อจํากัดข้อทีÉ สอง ผู้ใช้เทคนิคการศึกษาเวลา
โดยตรงต้องมีความชํานาญในการประเมินความสามารถ
ของคนงาน มิฉะนัÊนจะเกิดความคลาดเคลืÉ อนในขัÊนตอน
กา รแปล ง เ วล าสั ง เ กตกา รณ์ เ ป็ น เ ว ล าปรกติ  ซึÉ ง
ความสามารถในการประเมินความสามารถของคนงานจะ
แม่นยาํเพียงใดกข็ึÊ นอยู่กับประสบการณ์ทีÉ สัÉงสมมาของผู้
ประเมิน ประสบการณท์ีÉ กล่าวมานีÊ ได้แก่ (1) ประสบการณ์
ในการประเมินความสามารถของคนงานในงานแบบ
ต่างๆกันจนสามารถแยกแยะอาการของคนงานว่ากาํลัง
ทาํงานอย่างปรกติ งุ่นง่าน ตะกุกตะกัก กระฉับกระเฉง 
หรือเร่งรีบเกินไปหรือไม่ และ (2) ประสบการณ์ทีÉ มีต่อ
กระบวนการทีÉ กําลังหาเวลามาตรฐานอยู่นัÊนเป็นระยะ
เวลานานพอทีÉ จะเข้าใจกระบวนการและขัÊนตอนการทาํงาน




และแขน เช่นการเอืÊอม การหยิบ และ การเคลืÉ อนย้ายวัตถุ 
ซึÉ งได้ถูกเกบ็บันทกึไว้ในฐานข้อมูลในรูปแบบของตารางมา
คํานวณหาเวลามาตรฐาน ข้อได้เปรียบของการใช้ระบบ





แตกออกเป็นการเคลืÉ อนไหวพืÊ นฐานอย่างละเอียดเพืÉ อให้
ได้เวลามาตรฐานทีÉ ถูกต้องแม่นยาํ 
 การสุ่มงาน คือการใช้เทคนิคการสุ่มตัวอย่างเพืÉ อ
ศึกษาสถานการณ์ของการทาํงานเพืÉ อให้ทราบถึงอตัราส่วน
ของกิจกรรมต่างๆทีÉ ทําโดยคนงานหรือเครืÉ องจักรด้วย
ระดับของความเชืÉ อมัÉนทางสถิติทีÉ ต้องการ ตัวอย่างของ
กิจกรรมในการศึกษาการสุ่มงานอาจจะรวมถึง การเตรียม
งาน (Set up) สาํหรับการผลิต การผลิตชิÊนส่วน และเวลา
ว่างของเครืÉ องจักร เป็นต้น ข้อดีของการสุ่มงานคือสามารถ
ศึกษากลุ่มคนงานทีÉ มีหลายคน หรือกลุ่มเครืÉ องจักรทีÉ มี




การใช้ประโยชน์ของเครืÉ องจักร (Machine utilization) 
หรือเพืÉ อการวัดอตัราการใช้ประโยชน์ของคนงาน (Worker 
utilization) การหาเวลามาตรฐานไม่ใช่วัตถุประสงค์หลัก
ของการสุ่มงานเนืÉ องจากการสุ่มงานจะให้เวลามาตรฐานทีÉ มี
ความแม่นยําตํÉ าก ว่ า เทคนิคการ วัดผลงานแบบอืÉ น 
(Groover, 2007) สรุปข้อดีข้อเสยีของเทคนิคการวัดผล




 ดังทีÉ กล่าวมาแล้วว่าในการวัดผลงานนัÊน เทคนิค
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โดยตรงอ ยู่ ไ ม่ม าก นัก  แ ต่ เ ป็นทีÉ รู้ กั นดี ว่ า โ ร ง ง าน
อุตสาหกรรมส่วนใหญ่ โดยเฉพาะโรงงานประกอบมักใช้
เทคนิคนีÊ เป็นเทคนิคหลักในการวัดผลงาน เพืÉ อหาเวลา
มาตรฐานของกระบวนการผลิตแทบทัÊงสิÊน ยกตัวอย่างเช่น 
บริษัท เดลต้า อีเลคโทรนิคส์ (ประเทศไทย) จาํกัด ถือ
เป็นบริษัทประกอบชิÊ นส่วนอีเลคโทรนิคส์ทีÉ เน้นการใช้
เทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงในการหาเวลามาตรฐาน มี
การพัฒนาวิธีการมาตรฐานทีÉ ดียิÉ งขึÊ นอย่างต่อเนืÉ อง และทาํ
ให้เวลามาตรฐานของกระบวนการลดลงอย่างต่อเนืÉ องไป
ด้วย เป็นเหตุให้บริษัทลดค่าใช้จ่ายในการผลิตลงเป็นเงิน
หลายล้านบาทต่อปี และเป็นเหตุผลหนึÉ งทีÉ บริษัท เดลต้า 
อเีลคโทรนิคส ์(ประเทศไทย) จาํกดั มีผลประกอบการทีÉ ดี
ตลอดมา (Phacheerat and Pongchairerks, 2009; เดลต้า 
อเีลคโทรนิกส,์ 2552)  
 การประยุกต์ใช้เทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงทีÉ
อยู่ในรูปแบบของงานวิจัยมีดังต่อไปนีÊ  
 นุชสรา เกรียงกรกฎ และคณะ (2549) ใช้
เทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรงในการคํานวณหาเวลา
มาตรฐานในแผนกเยบ็กางเกง รุ่น A1314 ของพนักงาน
ในโรงงานแห่งหนึÉ ง  แล้วนํา เวลามาตรฐานทีÉ ไ ด้มา
เปรียบเทียบกับค่าเวลามาตรฐานทีÉ ทางโรงงานกําหนด




งานวิจัยนีÊ  เพืÉ อประโยชน์ของทางโรงงานในการวาง
แผนการผลิต การจ่ายค่าตอบแทน และการประเมิน
จ่ายเงินจูงใจให้พนักงานทีÉ เทีÉ ยงตรงและน่าเชืÉ อถอืมากขึÊน 
 ชุติมา เครือณรงค์ และ การุณ แก้วใส (2554) 
ทาํการปรับปรุงวิธีการมาตรฐานของกระบวนการประกอบ
ชิÊนงานรุ่น DS 72/1 ในแผนก Display ของโรงงานแห่ง




นีÊทาํให้ผลผลิตของกระบวนการเพิÉ มสงูขึÊนกว่า 20% 
 
ตาราง 1 เปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้จํากดัของเทคนิคการวดัผลงาน 















(3) ใ ช้ ไ ด้ กั บ ง า น ทีÉ กํ า ลั ง
ดาํเนินการอยู่เท่านัÊน 
 






(2) ป ร ะ ห ยั ด ต้ น ทุ น ก ว่ า
การศกึษาเวลาโดยตรง 
(3) ไ ม่ ต้ อ ง ป ร ะ เ มิ น
ความสามารถของคนงานเหมือน
การศกึษาเวลาโดยตรง 
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(3) เ หตุ ก า รณ์ ผิ ด ป ร กติ ทีÉ
เกิดขึÊนบางเวลามีผลกระทบน้อย
กว่าการศกึษาเวลาโดยตรง 








ท า ง ส ถิ ติ จ ะ ย อ ม รั บ เ ว ล า




งานทีÉ นิยมใช้มากทีÉ สุด ข้อดีของเทคนิคการศึกษาเวลา
โดยตรงคือความง่ายในการประยุกต์ใช้และมีความ
แม่นยําสูงในการหาเวลามาตรฐาน ข้อจํากัดคือต้องมี
ก า รป ระ เมิ นคว ามสาม า รถของคนง าน โดย ใ ช้
วิจารณญาณของผู้ วิ เคราะห์  ขัÊ นตอนของเทคนิค





ปรกติ  เ พืÉ อใ ห้ไ ด้ เวลามาตรฐาน  อุปกรณ์ทีÉ ใ ช้ ใน
การศึกษาเวลาโดยตรง ได้แก่ นาฬิกาจับเวลา, แผ่น
สาํหรับรองแบบฟอร์มบันทกึข้อมูล, แบบฟอร์มบันทกึ
ข้อมูล, เครืÉ องคิดเลข, กล้องถ่ายภาพยนตร์, และ
เครืÉ องวัดความเรว็รอบ ถึงแม้ว่าเทคนิคการศึกษาเวลา
โดยตรงจะถูกคิดค้นขึÊนมาเป็นระยะเวลานานมาแล้ว แต่
เนืÉ องจากข้อดีทีÉ ได้กล่าวมา เทคนิคการศึกษาเวลา




ไคเซน็ การผลิตแบบลีน เป็นต้น 
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